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Abstract of DE1 9828004 

The constant pressing force achieving process involves the use of adjustable pressing rollers 
controlled by a calculator. For each individual compressing process for each tablet, one of the pressing 
rollers is so positioned by positive and negative setting that a preset maximum pressing force is kept 
constant for a set time. Pressing force is read and regulated in real time. 
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Die folgenden AngaNen aind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG is*: gestellt 

(3) Verfahren zur Erzielung einer konstanten PreBkraft, insbesondere bei Tablettiermaschinen 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzielung einer 
konstanten PreBkraft, insbesondere bei Tablettiermaschi- 
nen mit rechnergesteuert uber Stellmotore verstellbaren 
Druckrollen. 

Die Aufgabe der Erfindung, eln gattungsge ma Bes Verfah- 
ren zu entwickeln, mit dem die Herstellung von Tabletten 
in engsten Gewichtsgrenzen und mit deutlich reduzierten 
Bruchharteschwankungen gewahrleistet wird, wird da- 
durch gelost, daft eine der Druckrollen bei jedem einzei- 
nen Komprimierungsvorgang je Tablette durch positive 
und negative Verstellung so positioniert wird, daft eine 
zuvor efngestellte maximaie PreBkraft uber eine definier- 
te Zeit konstant eingehalten wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzielung einer 
konstanten PreBkraft, insbesondere bei Tablettiermaschinen 
gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Eine der Hauptfordeningen bei der Herstellung von Ta- 
bletten ist die Erzielung eines moglichst konstanten Tablet- 
tengewichts. Vorausgesetzt, daB die Tablettensteghohe kon- 
stant ist, ergibt sich eine direkte Korrelation zwischen dem 
Tablettengewicht und der notwendigen PreBkraft zur Her- 
stellung der Tablette. 

Diese Eigenschaft wird von den meisten Herstellern von 
Tablettiermaschinen dazu genutzt, um das Tablettengewicht 
in engsten Toleranzgrenzen zu halten. 

Fiir einige Anwendungsfalle, zum Beispiel in der Wasch- 
mittelindustrie, ist es wichtig, daB die Tabletten nicht nur ein 
konstantes Gewicht aurweisen, sondem auch eine konstante 
Bruchharte, da sie die Auflosezeit wahrend des Waschvor- 
ganges bestimmt. Die Tablettenbruchfestigkeit wird im we- 
sentiichen durch die Tablettendichte bestimmt. 

Fur die Steuerung der PreBkraft ist die Hauptdruckstation 
einer Tablettiermaschine von ausschlaggebender Bedeu- 
tung. Die Hauptdruckstationen von Tablettiermaschinen las- 
sen sich auf drei Konstruktionsprinzipien zuruckfuhem, 
nach denen die Druckrollen in ihrer Position voreingestellt 
werden konnen. 

Die Verstellung der Druckrollen hat jeweils eine Ande- 
rung der Tablettensteghohe zur Folge. 

Aus der DE-OS 26 23 737 ist eine Druckuberwachung 
bei Tablettenpressen bekannt, bei der wahrend des PreBvor- 
ganges kein Ausweichen der Druckrollen vorgesehen ist. 
Mit den voreingestellten Druckrollen wird eine Tablette ge- 
preBt, danach gepriift, und bei Erfullung der vorgegebenen 
Parameter wird die daraus resultierende aufgetretene und 
gemessene maximale PreBkraft als Optimalwert festgelegt. 

Aus der EP 0 204 266 Al ist ein Verfahren zur Steuerung 
der Druckrollen einer Rundlaufer-Tablettiermaschine be- 
kannt, bei dem bei "Oberschreitung einer voreingestellten 
maximalen PreBkraft ein Ausweichen der Hauptdruckrollen 
vorgesehen ist. Eine Hauptdruckrolle ist mit einem rechner- 
gesteuerten Stellmotor versehen, mit dem der Abstand zwi- 
schen den Hauptdruckrollen zueinander verandert wird, 
wenn an den Vordruckrollen eine unzulassig hohe PreBkraft 
gemessen wird. Damit verbunden wird in den meisten Fal- 
len die Presse gestoppt, um den Werkzeugschutz zu gewahr- 
leisten. 

In der DE-OS 25 50 680 wird eine Einrichtung zur Kon- 
trolle des Gewichts von Tabletten wahrend der Herstellung 
beschrieben, um das Tablettengewicht konstant zu halten. 
Dazu wird die Druckrolle mit einem Pneumatikzylinder ver- 
bunden. Der beaufschlagte Druck wird entsprechend, den 
Herstellungsbedingungen der Tablette eingestellt. Die 
Druckrolle kann, je nach beaufschlagtem Druck im Pneuma- 
tikzylinder, im Bedarfsfall eine Ausweichbewegung vor- 
nehmen. Der bei der Ausweichbewegung zuriickgelegte 
Weg dient als RegelgroBe der Dosierung. Durch die vorhan- 
dene Tragheit der Masse kann diese Losung nur fiir einen 
bestimmten Drehzahlbereich eingesetzt werden. Die Ein- 
stellung des pneumatischen Druckes am Pneumatikzylinder 
erfolgt zudem manuell und ist stark von der Erfahrung und 
dem Geschick des Einstellenden abhangig. Die Qualitat der 
Regelung hangt im wesentlichen von dieser Einstellung ab. 
Durch das eventuelle Ausweichen der Druckrolle wahrend 
des PreBvorganges wird als Nebenergebnis eine im Verhalt- 
nis zu anderen Verfahren konstantere Dichte erreicht. Nach- 
teilig ist es jedoch, daB dabei Tabletten unterschiedlicher 
Steghohe entstehen, was bei einigen Produkten unerwiinscht 
isL 
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Es ist weiterhin bekannt, daB ein Zus am men hang zwi- 
schen der Druckhaltezeit (PreBkraftverlauf) zur Erstellung 
einer Tablette und der daraus resultierenden Tablettenharte 
besteht (I. M. Newton and al.: "Computer analysis of the re- 
5 lation between tablet strength and compaction pressure", 

Journal of Pharm 23 (1971) 19; E. N. Hiestand and al.: 

"Tensile Strength of Compressed Powders and an Example 
of Incompatibility as End-Point on Shear Yield Locus", 
Journal of Pharmaceutical Sciences 63, 605 (1974), 

to S. 73ff.). Die Bruchharte stent im Zusammenhang mit der 
PreBkraft und der verwendeten PreBzeit. So kann eine glei- 
che Tablettenharte bei kiirzeren PreBzeiten erzielt werden, 
indem der PreBdruck erhoht wird. Diesem Verfahren sind 
natiirliche Grenzen gesetzt. Um also die Druckhaltezeit zu 

15 beeinflussen, stehen zur Zeit drei bekannte Verfahren zur 
Verfugung: 

1. Veranderung der Stempelkopfformen, damit ein 
moglichst groBes Plateau entsteht und die Verweildauer 

20 des Stempels unter der Druckrolle moglichst lang ist. 

2. Reduzierung der Tischdrehzahl mit dem Effekt, daB 
die Druckhaltezeit vergroBert wird. 

3. Installation von Druckhalteschienen zwischen der 
Vor- und der Hauptdruckstation, um somit notfalls Ein- 

25 fluB auf die Druckhaltezeit auszuiiben. 

Mit diesen Verfahren ist es moglich, auf die Tabletten- 
bruchfestigkeit EinfluB zu nehmen, jedoch nicht auf die 
Steuerung der Bruchharteschwankungen. Der Grund fur 

30 hohe Streuungen ist darin begrundet, daB sich kleinste Volu- 
menschwankungen bei konstanter Steghohe significant auf 
die Bruchharte auswirken. Die typische relative Standardab- 
weichung betragt > 15%. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein gattungsgemaBes Ver- 

35 fahren zu entwickeln, mit dem die Herstellung von Tabletten 
in engsten Gewichtsgrenzen und mit deutlich reduzierten 
Bruchharteschwankungen gewahrleistet wird. 

Die Losung der Aufgabe ergibt sich aus den Merkmalen 
des Anspruches 1 . Durch die Begrenzung der maximalen 

40 PreBkraft wahrend des Komprimierens jeder Tablette durch 
die Verstellung der Hauptdruckrolle in Abhangigkeit von 
der PreBkraft wahrend des PreBvorgangs, wird eine kon- 
stante Dichte und eine deutliche Reduzierung der Bruchhar- 
teschwankungen erreicht. Als Folge der Verstellung wird 

45 nicht nur eine konstante PreBkraft, sondem auch eine Ver- 
langerung der Druckhaltezeit erzielt. Die Druckrolle wird 
wahrend des Komprimierungsprozesses sowohl in positiver 
als auch in negativer Richtung verstellt. Die Folge der ver- 
langerten Druckhaltezeit ist auch, daB die Tabletten bei glei- 

50 cher AusstoBleistung mit einer geringeren PreBkraft herge- 
stellt werden konnen. 

Dadurch wird, nicht nur ein Anstieg der PreBkraft verhin- 
dert (durch Wegbewegen der Druckrollen), sondem auch im 
umgekehrten Falle eine moglichst konstante PreBkraft er- 

55 reicht, indem bei Nichterreichen der PreBkraft die Druckrol- 
len zusammengefahren werden. 

Der Vorteil des Verfahrens nach der Erfindung besteht 
insbesondere darin, daB die Pressen mit einer hoheren Aus- 
stoBleistung bei deutlich reduzierter PreBkraft betrieben 

60 werden konnen. Gegeniiber den bekannten Pressen werden 
ein geringerer VerschleiB und eine hohere Produktivitat so- 
wie ein zuverlassiger Werkzeugschutz erreicht. 

ZweckmaBige Ausfuhmngsformen der Erfindung sind in 
den Unteranspruchen beschrieben. 

65 Die Erfindung wird nachfolgend in einem Ausfuhrungs- 
beispiel naher erlauterL 

Beim Pressen von Tabletten, bei denen die definierte Ta- 
blettenbruchfesugkeit von erhohter Bedeutung ist, um zum 



DE 198 28 004 A 1 

3 

Beispiei ein moglichst zuverlassiges und schnelles Auflosen 
in einem fliissigen Medium und gleichzeitig die Transportfa- 
higkeit sowie das Handling der Tablette zu gewahrleisten, 
spielt es eine groBe Rolle, die PreBkraft uber eine moglichst 
definierte Druckhaltezeit konstant zu halten. 5 

Das Verfahren nach der Erfindung sieht dazu vor, die 
Druckrolle wall rend des Komprimiervorganges bei jeder Ta- 
blette sowohl in positiver als auch in negativer Richtung so 
zu verstellen, daB eine Verlangerung der Druckhaltezeit fur 
die eingestellte maximale PreBkraft erreicht wird. to 

Die Kurve des Verlaufs des PreBdrucks in Abhangigkeit 
vom PreBweg weist dabei ein definiertes Plateau auf, d. h., 
wahrend einer definierten Zeit wird auf die Tablette eine 
konstante maximale PreBkraft ausgeiibL 

Durch die verlangerte Druckhaltezeit wird dem PreBma- 15 
terial mehr Zeit eingeraumt, sich auszurichten. In der Folge 
werden mit einer geringeren PreBkraft eine konstantere 
Dichte und damit konstantere Werte der Bruchharte der Ta- 
blette erzielt. 

Die Erfindung ist nicht auf das hier beschriebene Ausfuh- 20 
rungsbeispiel bei der Tablettenhersteilung beschrankt. Viel- 
mehr ist es moglich, durch Kombination der Merkmale wei- 
tere Ausfuhrungsforrnen zu realisieren, die auch PreBlinge 
allgemein betreffen. 

25 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Erzielung einer konstanten PreBkraft, 
insbesondere bei Tablettiermaschinen mit rechnerge- 
steuert iiber Stellmotore verstellbaren Druckrollen, da- 30 
durch gekennzeichnet, daB eine der Druckrollen bei 
jedem einzelnen Komprimierungsvorgang je Tablette 
durch positive und negative Verstellung so positioniert 
wird, daB eine zuvor eingestellte maximale PreBkraft 
uber eine definierte Zeit konstant eingehalten wird. 35 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Erfassung und Ausregelung der PreBkraft 
in Echtzeit erfolgen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Integral PreBkraft- Zeit als RegelungsgroBe 40 
zur Dosierung (Konstanthaltung des Tablettenge- 
wichts) verwendet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die tatsachlich gemessenen Tablettenparame- 
ter ftir das Gewicht und die Bruchfestigkeit riickgefuhrt 45 
und daraus von einem Rechner die neuen Einstellungen 
der Maschine berechnet werden und somit eine kon- 
stante Produktqualitat in engsten Toleranzen erreicht 
wird. 
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